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@ Verfahren und Werkzeug zum Herstellen von Stanzteilen fur Kugellagerkafige 



(57) Bei dem Verfahren werden in mehreren aufeinanderfol- 
genden Operationen aus einem Blechstreifen kreisringformi- 
ge Zuschnitte ausgeschnitten und danach uber den Umfang 
gleichma&ig verteilt Kugelpfannen in die Zuschnitte einge- 
pragt sowie gegebenenfalls vorhandene Lappen fur eine 
Innen- und/oder AuBenzahnung hochgestellt. Beim Aus- 
schneiden der Zuschnitte werden deren Halterung dienende 
Haltestege belassen, die unabhangig von etwaig vorhande- 
nen Lappen fur eine AuSenzahnung vorgesehen sind. Nach 
dem Ausfuhren sogenannter Anbindungsschnitte werden 
unmittelbar angrenzend an das jeweilige Ringteil eines 
Zuschnittes in die Haltestege Trennkanten zur Bildung von 
Sollbruchstellen eingepragt. Erst nach dem Auspragen der 
Kugelpfannen und dem Hochstellen etwaig vorhandener 
Lappen erfolgt die Trennung der vollstandig fertig gepragten 
Stanzteile vom Blechstreifen im Bereich der vorgepragten 

1 Trennkanten. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen von Stanzteilen fur Kugellagerkafige, bei 
dem in mehreren aufeinanderfolgenden Operationen 
unter Belassung radialer Haltestege zunachst kreisring- 
formige Zuschnitte aus einem Blechstreifen ausge- 
schnitten, dann im Bereich der Haltestege Anbindungs- 
schnitte ausgefiihrt und danach uber den Umfang 
gleichmaBig verteilt Kugelpfannen in die Zuschnitte 
eingepragt sowie etwaig vorhandene Lappen fur eine 
Innen- und/oder AuBenzahnung hochgestellt werden. 

Ferner bezieht sich die Erfindung auf ein Werkzeug 
zum Durchfiihren eines derartigen Verfahrens. 

Verfahren und Werkzeuge zum Herstellen von Stanz- 
teilen, die zu Kugellagerkafigen zusammengesetzt wer- 
den konnen, sind bekannt. Dabei handelt es sich darum, 
daB in sogenannten Folgewerkzeugen in mehreren auf- 
einanderfolgenden Operationen kreisringformige Zu- 
schnitte so aus Blechstreifen ausgeschnitten werden, 
daB die Zuschnitte mit den Blechstreifen uber mehrere 
Radialstege noch verbunden und durch letztere gehal- 
ten sind. 

Kugelkafige bestehen jeweils aus zwei Stanzteilen. 
Eines dieser Teile muB eine AuBenzahnung aufweisen, 
die aus radial von einem Ringteil des Zuschnittes vorste- 
hend ausgeschnittenen und in einer oder mehreren fol- 
genden Operationen hochgestellten Lappen besteht. 
Ein Teil dieser radial von einem Ringteil des jeweiligen 
Zuschnittes vorstehenden Lappen wird zunachst nicht 
vom Blechstreifen getrennt, sondern dient dazu, den Zu- 
schnitt beim Einpragen der Kugelpfannen und beim 
Hochstellen etwaiger Lappen fur eine Innenzahnung zu 
halten. 

Im Ubergangsbereich zwischen den als Verbindungs- 
stege dienenden Lappen und dem Blechstreifen sind in 
letzteren sogenannte Anbindungsschnitte eingebracht. 
Bei diesen Anbindungsschnitten handelt es sich darum, 
daB in Verlangerung der Verbindungsstege beidseitig in 
Umfangsrichtung uber diese hinausragend peripher zu 
dem jeweiligen Ausschnitt Einschnitte in das Blech ein- 
gebracht werden, so daB die Radialstege mit dem Blech- 
streifen uber schmale Laschen verbunden sind, die sich 
beidseitig in Umfangsrichtung von den Verbindungsste- 
gen erstrecken und dann am Ende der Anbindungs- 
schnitte in den Blechstreifen ubergehen. Angesichts die- 
ser Anbindungsschnitte konnen die Verbindungsstege 
radial nach innen ausweichen und mithin bei voller Auf- 
rechterhaltung der Verbindung des jeweiligen Zuschnit- 
tes mit dem Blechstreifen dem Zuschnitt folgen, wenn 
dessen Ringteil beim Einpragen der Kugelpfannen eine 
Durchmesserreduzierung erfahrt. 

Das sich durch das Einpragen der Kugelpfannen und 
das Hochstellen gegebenenfalls vorhandener Innenlap- 
pen allmahlich bildende Stanzteil wird wahrend der vor- 
genannten Operationen somit angesichts der vorste- 
hend erlauterten Anbindung an den seinerseits prazise 
in einem der Herstellung der Stanzteile dienenden 
Werkzeug gefiihrten Blechstreifen sicher gehalten. Die- 
se Halterung ist jedoch nicht mehr beim Hochstellen 
der AuBenlappen oder zumindest der als Verbindungs- 
stege dienenden AuBenlappen gewahrleistet, weil diese 
zuvor vom Blechstreifen abgetrennt werden miissen. 
Das Hochstellen der AuBenlappen erfolgt somit bei lose 
im Werkzeug aufgenommenen Werkstlick. Es kann da- 
her leicht zu Werkstuckverlagerungen im Werkzeug 
und damit bei der letzten Operation zur Produktion von 
AusschuBteilen kommen. 
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Durch die Erfindung soil dieser Unzulanglichkeit ab- 
geholfen und ein verbessertes Verfahren zum Herstel- 
len von Stanzteilen fur Kugellagerkafige geschaffen 
werden, bei dem bis zum Ende der letzten Operation 
5 eine sichere Werkstiickhalterung gewahrleistet ist und 
mithin der Anfall von AusschuB gegeniiber dem Stande 
der Technik merklich reduziert wird. Ferner soli ein der 
Verfahrensdurchfuhrung dienendes Werkzeug geschaf- 
fen werden. 

io In verfahrenstechnischer Hinsicht ist diese Erfin- 
dungsaufgabe dadurch gelost, daB bei dem Verfahren 
nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 die der 
Halterung der Zuschnitte dienenden Haltestege zusatz- 
lich zu etwaig vorhandenen Lappen fiir eine AuBenzah- 

15 nung vorgesehen sind, daB nach dem Ausfuhren der 
Verbindungsschnitte unmittelbar angrenzend an das je- 
weilige Ringteil eines Zuschnittes Trennkanten in die 
Verbindungsstege eingepragt werden und daB erst nach 
dem Auspragen der Kugelpfannen und dem Hochstel- 

20 len etwaig vorhandener Lappen die Trennung der voll- 
standig fertig gepragten Stanzteile vom Blechstreifen 
im Bereich der vorgepragten Trennkanten erfolgt. 

Kennzeichnend fur das erfindungsgemaBe Verfahren 
ist somit einerseits die vollstandige Trennung der Halte- 

25 stege von etwaig vorhandenen Lappen fur die Bildung 
einer AuBenzahnung und andererseits die Halterung 
des jeweiligen Zuschnittes bzw. des sich daraus bilden- 
den Stanzteils uber die genannten Haltestege bis zum 
Ende der letzten Operation, also bis zur Herstellung des 

30 fertigen Stanzteils. Erst dann werden die Stanzteile im 
Bereich der in die Verbindungsstege eingepragten 
Trennkanten, die gewissermaBen Sollbruchstellen bil- 
den, vom Blechstreifen getrennt. Angesichts dieser si- 
cheren Aufnahme des Werkstucks bei samtlichen Ope- 

35 rationen sind Werkstuckverlagerungen im Werkzeug 
mit Sicherheit ausgeschlossen und folglich ist das Risiko 
einer AusschuBproduktion zumindest weitestgehend 
gemindert. 

Eine sinnvolle Weiterbildung des erfindungsgemaBen 

40 Verfahrens sieht vor, daB die Halterung der Zuschnitte 
bis zur Fertigstellung der Stanzteile jeweils liber wenig- 
stens drei vorzugsweise unter gleichen Winkeln uber 
den Umfang der Zuschnitt-Ringteile verteilte Halteste- 
ge erfolgt. Bei mit radial nach auBen uber das Ringteil 

45 des jeweiligen Zuschnittes vorstehenden Lappen zur 
Bildung einer AuBenzahnung konnen die Haltestege 
zweckmaBigerweise zwischen benachbarten Lappen 
und symmetrisch zu diesen angeordnet sein. 

Bei dem Werkzeug zum Herstellen von Stanzteilen 

50 fiir Kugellagerkafige nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren handelt es sich um ein Werkzeug mit mehre- 
ren aufeinanderfolgenden Schneid- und Pragestationen. 
Hinsichtlich dieses Werkzeugs ist die Erfindungsaufga- 
be dadurch gelost, daB zum Schneiden der AuBenform 

55 wenigstens drei vorzugsweise untereinander gleiche 
Teilstempel dienen, die einander zu einem Kreisring mit 
jeweils radialen Zwischenraumen geringer Breite zwi- 
schen benachbarten Teilstempeln erganzen, und daB ei- 
ne auf die Schneidstationen folgende Station als Prage- 

60 station mit Pragestempeln zum Einpragen der Trenn- 
kanten in die Haltestege ausgebildet ist. 

Anhand der beigefiigten Zeichnung sollen nachste- 
hend das erfindungsgemaBe Verfahren und das der Ver- 
fahrensdurchfuhrung dienende Werkzeug erlautert 

65 werden. In schematischen Ansichten zeigen: 

Fig. 1 ein Streifenbild mit einem Teil der aufeinander- 
folgenden Operationen beim paarweisen Herstellen von 
Stanzteilen, die zu Kugellagerkafigen zusammensetzbar 
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sind, 

Fig. 2 in einer vergroBerten Draufsicht das Einpragen 
von Trennkanten bei einem von vier Haltestegen im 
Blechstreifen gehaltenen Zuschnitt und 

Fig. 3 in einer der Schnittlinie III-III in Fig. 2 entspre- 5 
chenden Schnittansicht einen Pragestempel beim Ein- 
pragen einer Trennkante in einen Haltesteg. 

Als Ausgangsmaterial beim Herstellen von Stanztei- 
len fur Kugellagerkafige dienen Blechstreifen 10 einer 
so bemessenen Breitenerstreckung, daB neben den ver- 10 
setzten Zuschnitten 11, 11' der beiden Stanzteile 12, 12' 
langs der Rander des Blechstreifens ausreichend Mate- 
rial fur Positionslochungen 14, 14' vorhanden ist. Der 
Blechstreifen 10 wandert schrittweise jeweils um das 
TeilungsmaB t zwischen aufeinanderfolgenden Posi- 15 
tionslochungen in Richtung des Pfeils 15 durch das 
Werkzeug. Das Schneiden der Positionslochungen 12, 
12' erfolgt in einer ersten Station. Dies zeigen die nur 
angedeuteten Lochstempel 16, 16'. 

Ebenfalls in der ersten Station des Werkzeugs werden 20 
die Innenkonturen der Zuschnitte 11, IT mittels geeig- 
neter Schneidstempel 18, 18' ausgeschnitten. Der eine 
Zuschnitt 11 ist dabei mit radial innen vorstehenden 
Lappen 19 ausgeriistet, wahrend der Zuschnitt 11' fur 
das Komplementarteil eine kreisringformige Innenaus- 25 
nehmung hat. Die Endformen der Zuschnitte sind je- 
weils in gestrichelten Linien dargestellt. In zwei aufein- 
anderfolgenden weiteren Operationen werden die Au- 
Benformen mittels jeweils zweier Teilstempel 20, 21 
bzw. 20', 21' ausgeschnitten. Die Teilstempel erganzen 30 
einander zu einem Kreisring, jedoch mit jeweils radialen 
Zwischenraumen geringer Breite zwischen benachbar- 
ten Teilstempeln. 

Das Ausschneiden der AuBenform erfolgt in zwei auf- 
einanderfolgenden Operationen, wobei jeweils zwei 35 
einander gegenuberliegende Teilstempel zum Einsatz 
geiangen. Nach dem Ausschneiden der Innenform sind 
die Zuschnitte 11, 11' noch mit dem Blechstreifen 10 
liber radiale Haltestege 22, 22' verbunden, die den Zwi- 
schenraumen geringer Breitenerstreckung zwischen be- 40 
nachbarten Teilstempeln entsprechen. Im Bereich die- 
ser radialen Haltestege werden dann beidseitig in Um- 
fangsrichtung uber die Haltestege hinausragende An- 
bindungsschnitte 23, 23' im Blechstreifen 10 so ausge- 
fuhrt, daB die Halterung der Zuschnitte 11, 11' uber die 45 
sich radial erstreckenden Haltestege 22, 22' und die dar- 
an angrenzenden Blechlaschen erfolgt, die am Ende der 
Anbindungsschnitte in den Blechstreifen ubergehen. 

In einer auf die Schneidstationen folgenden Station 
werden dann unmittelbar angrenzend an die Ringteile 50 
24 der Zuschnitte 11, 11' Trennkanten 25, 25' in die 
radialen Haltestege eingepragt. Eine derartige Prage- 
station ist in Fig. 2 in einer Draufsicht ahnlich Fig. 1 
veranschaulicht, und zwar flir einen mit AuBenlappen 26 
versehenen Zuschnitt, der durch insgesamt fiinf schmale 55 
Radialstege 22 im Blechstreifen 10 gehalten wird. Wah- 
rend in Fig. 2 die Pragestempel 28 zum Einpragen der 
Trennkanten 25 nur schematisch angedeutet sind, zeigt 
die Schnittansicht gemaB Fig. 3 einen derartigen Prage- 
stempel sowie dessen Eindringtiefe in den Trennsteg 22 60 
beim Einpragen einer Trennkante 25. Durch diese 
Trennkanten werden leicht trennbare Sollbruchstellen 
geschaffen, ohne daB dabei die sichere Halterung des 
Werkstucks angesichts dessen Anbindung an den prazi- 
se im Werkzeug gefiihrten Blechstreifen 10 verloren- 65 
geht. 

Nach dem Einpragen der Trennkanten 25 werden in 
mehreren aufeinanderfolgenden Stationen Kugelpfan- 
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nen 30, 30' in die Zuschnitte 11, IT eingepragt und bei 
dem mit Innen- und AuBenlappen 19, 26 versehenen 
Zuschnitt 11 diese Lappen zur Bildung einer Innen- und 
AuBenzahnung hochgestellt. Wahrend dieser Operatio- 
nen erfahren die Ringteile der Zuschnitte 11, 11' zwar 
eine Durchmesserverkleinerung, bleiben aber uber die 
Haltestege 22, 22' fest an dem Blechstreifen 10 angebun- 
den, indem die Haltestege angesichts der Anbindungs- 
schnitte 23, 23' dem sich beim Pragen verkleinernden 
Ringteil des jeweiligen Zuschnittes zu folgen vermogen. 
Erst nachdem samtliche Pragearbeiten beendet sind 
werden in einer letzten Operation die fertigen Stanztei- 
le 12, 12' im Bereich der Trennkanten 25, 25' vom Blech- 
streifen 10 abgetrennt. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Stanzteilen fur 
Kugellagerkafige, bei dem in mehreren aufeinan- 
derfolgenden Operationen unter Belassung radia- 
ler Haltestege zunachst kreisringformige Zuschnit- 
te aus einem Blechstreifen ausgeschnitten, dann im 
Bereich der Haltestege Anbindungsschnitte ausge- 
fiihrt und danach uber den Umfang gleichmaBig 
verteilt Kugelpfannen in die Zuschnitte eingepragt 
sowie etwaig vorhandene Lappen fur eine Innen- 
und/oder AuBenzahnung hochgestellt werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB die der Halterung der 
Zuschnitte (11, 11') dienenden Haltestege (22, 22') 
zusatzlich zu etwaig vorhandenen Lappen (19, 26) 
fur eine AuBenzahnung vorgesehen sind, daB nach 
dem Ausfuhren der Anbindungsschnitte (23, 23') 
unmittelbar angrenzend an das jeweilige Ringteil 
eines Zuschnittes in die Haltestege Trennkanten 
(25, 25') eingepragt werden und daB erst nach dem 
Auspragen der Kugelpfannen und dem Hochstellen 
etwaig vorhandener Lappen die Trennung der voll- 
standig fertig gepragten Stanzteile (12, 12') vom 
Blechstreifen (10) im Bereich der vorgepragten 
Trennkanten erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Halterung der Zuschnitte (11, 11') 
bis zur Fertigstellung der Stanzteile (12, 12') jeweils 
uber wenigstens drei vorzugsweise unter gleichen 
Winkeln uber den Umfang der Zuschnitt-Ringteile 
verteilte Haltestege (22, 22') erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB bei mit radial nach auBen uber 
das Ringteil des jeweiligen Zuschnittes (11) vorste- 
henden Lappen (26) zur Bildung einer AuBenzah- 
nung die Haltestege (22) zwischen benachbarten 
Lappen und symmetrisch zu diesen angeordnet 
sind. 

4. Werkzeug zum Herstellen von Stanzteilen fur 
Kugellagerkafige nach dem Verfahren nach einem 
der Anspruche 1 bis 3, mit mehreren aufeinander- 
folgenden Schneid- und Pragestationen, dadurch 
gekennzeichnet, daB zum Schneiden der AuBen- 
form wenigstens drei vorzugsweise untereinander 
gleiche Teilstempel (20, 21; 20', 21' ) dienen, zwi- 
schen denen sich jeweils radiale Zwischenraume 
geringer Breite erstrecken und die einander zu ei- 
ner von diesen Zwischenraumen unterbrochenen 
Ringform erganzen, und daB eine auf die Schneid- 
stationen folgende Station als Pragestation mit Pra- 
gestempeln (28) zum Einpragen der Trennkanten 
(25, 25') in die Haltestege (22, 22') ausgebildet ist. 
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